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© Verfahren zum Herstellen von sprttzgegossenen Fbrmteilen aus KunststoffmaterlaL 



© Zum Herstellen von zumtndest teilweise hohlen 
Sprttegiefi-Formteilen selbst von kompBzierter Geo- 
metrie wlrd vorgeschlagen, zunSchst die SprftzgleB- 
form vollstSncfig mEt plastifiziertem Kunststoffmaterial 
auszufullea AnschBeflend wird ein Druckgas Qber 
die Spritzgieflform (Werkzeug) in den zu bildenden 
Hohtraum unter gleichzertiger Verdrangung des den 



Hohteum ausfullenden Kunststoffmaterials einge- 
preflt, wobel das verdrangte Kunststatfmaterial aus 
der SpriizgietffonTi entfemt wird. Nach erfolgter Aus- 
blfdung des Hohlraums und AbkOhlung des Form- 
tails wlrd das Druckgas aus dam Farmteil abgetes- 
sen und das Fonmteil entfernt 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
gemSfl dem Oberbegrfff des Patentanspruchs. En 
derartiges Verfahren ist aus der EP-OS 283 207 
b kanrtt 

Aus der US-PS 41 01 617 ist ein Verfahren 
zum Hersteilen von sprftzgegossenen, hohlen 
Kunststoff-Formteilen bekannt bet dem zusammen 
mft oder nach dem HnfOIlen des plastrfizierten 
Kunststoffmaterials ein Druckgas in den FormhohK 
raum der SprftzgiefJform unter hohem Druck einge- 
preBt wird, wobef nur soviet Kunststoffmasse in die 
SprftzgleBform eingefGlft wird, wie fur das resultie- 
rende, hohle Formtelt erforderlich ist Dae Cber den 
Angu/Jkanal der Spritzgieflform zugefdhrte Druck- 
gas verdrSngt das eingefOllte Kunststoffmateriai ge- 
gen die Wande des Formhohlraums unter Ausbit- 
dung einer entsprechenden Kavftat in der Kunst- 
stoffmasse. Das Druckgas verbleibt solange in der 
SprttzgieJJform, bis das eingefCMte Kunststoffmaterf- 
al abgekQhft ist. AnschBeBend werden das Druck- 
gas in die Atmosph&re abgelassen und das fertige 
Formteil entformt 

Um nur einen Teilbereich eines Forrnteils hohl 
atiszubilden, ist es aus der EP-OS 283 207 be- 
kannt das Druckgas nicht Uber den Anguflkanal. 
sondern an einer Oder an mehreren Stellen der 
SpritzgleBform zuzufOhren. Die Druckgaszufuhr er- 
folgt gieichzeitig mit dem Fallen der Spritzgie/ftorm 
m'rt plastifiziertem Kurtststoffmaterial, wobel wieder- 
um nur soviel Kunststoffmasse eingefOltt wird, wie 
fOr das teilweise hohle Formteil bendtigt wird. 

Bet den bekannten Verfahren kOhlt sich jedoch 
das Kunststoffmateriai noch wShrend seiner Ver- 
drSngung durch das Druckgas ab, was Insbesonde- 
re bei relativ gro/ten Formhohlraumen der Fail ist, 
bet derten in der FOIIphase nur ein geringer Innen- 
druck bzw. FOIIwiderstand vorhanden ist Diese 
frfJhzeftige Abkuhtung fQhrt bei relativ rasch erstar- 
renden Kunststoffm atertalien zur Blldung von Falten 
an der Oberfiache der eingefUhrten Kunststoff mas- 
sen, welche bei der Anlegung an die WaYide des 
Formhohlraumes zu sichtbaren OberflSchertfehlem 
des Forrnteils ffJhren. 

Bel kompfizierten Fwmhohlrfiumen beispieis- 
weise mit verschiedenen Abschnitten von unter- 
schiedlicher Breite, fUllen sich zuerst cfie Abschnit- 
te mit dem geringsten FOIIwiderstand. d. h., den 
grofiten Breitenabmessungen, wahrend die Ab- 
schnrtte mit den geringsten Breitenabmessungen 
zuletzt gefOHt werden. Dies kann bei den bekann- 
ten Verfahren dazu fuhren, daB das zugefuhrte 
Druckgas in solche, noch nicht mit Kunststoffmate- 
riai gefOllte Abscrmitte von geringer Breitenabmes- 
sung durchbrlcht, was zu unbrauchbaren, perforier- 
ten Formteilen fOhrt. Selbst in gunstigen Fallen 
treten zwischen den sich zu unterschiedlichen Zei- 
ten fOllenden Abschnitten des Forrnteils Binden- 
nShte auf, welche die FormteilquaGtSt be EntrSchti- 



gen. 

Ene weitere Schwierigkeit besteht darin, daft 
die Wanddicke d r hohl n Fdrrnteilabschnitte nur 
schwer zu steuern ist da die VerdrSngung des 

$ elngefulrten Kunststoffmaterials durch das Druck- 
gas keineswegs in alien Fallen gleichbleibend er- 
folgt insbesondere nicht bet Formhohlraumen mtt 
Abschnitten von stark unterschiedlicher Breite. 
Die Aufgabe der Erfindung besteht demgegen- 

io Ober darin, bei elnem Verfahren der eingangs er- 
wahrrten Art selbst bei komplizierten Formhohlrau- 
men eine zufriedenstellende Formteilqualitat zu ge- 
wShrieisten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch 

75 die kennzelchnenden Merkmale des Patentan- 
spruchs gelost 

Die Erfindung beruht auf der Obertegung, den 
FormteilbikJungsvorgang von dem Hohtraumbil- 
dungsvorgang zettlich zu trennen, wodurch slcher- 

20 gestelit ist, daB samtliche Abschnitte selbst geome- 
trisch komplizlerter FormhohlrSume zuverlSssig mit 
vollstandig plastifizierter Masse gefDIlt srnd, bevor 
die gewQnschten Kavit&ten des Forrnteils durch 
Zufuhr von Druckgas ausgebildet werden. Bei der 

26 Zufuhr von Druckgas wfrd diejenige OberschOssige, 
noch nicht erstarrte Kunststoffmasse, welche den 
Oder die zu biktenden Kavttiten zunachst ausfOIlt, 
aus der SpritzgieBform ausgetrieben und gelangt 
beisplelsweise zurOck in die Spritzgiefimaschine. 

so wo sis Im plastrfizierten Zustand gehalten und bei 
dem nachsten FUtrvorgang verwendet wird. Die 
vollsiSndige BeRJllung des Formhohlraums mft pla- 
stifiziertem Kunststoffmateriai erfolgt in herkSmmli- 
cher, sehr gut beherrschbarer SpritzgieJJtechnik, so 

35 dafl die Qualrt&t des Forrnteils, wie Oberflacrtenbe- 
schaffenheit und Festigkeit, sehr gut kontrollierbar 
sind. Bei der spfiteren Hohlraumerzeugung durch 
das Druckgas ist die Oberf&chenbildung wie bei 
einem massiven Formteil bereits wertgehend abge- 

40 schlossen, so daJ3 die Oberflachenqualit5t bei der 
anschne0enden Hohlraumerzeugung nicht mehr be- 
eintrSchtigt werden kann. Da die Wanddicke der 
hohlen Formteilabschnrtte nicht mehr von etnern 
tt Aufblasvorgang w Cberlagert wird, sondem allein 

45 von der gleichfQrmig von auBen nach innen sinken- 
den Erstarrungsgeschwindigkeit des Kunststoffma- 
terials abhSngtg ist, gewShdetstet das erfindungs- 
gemdfie Verfahren eine wesentlrch bessere Kon* 
stanz des Wanddickenvertaufes. 

50 Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen 
nlher erliutert Es zeigt 

Fig. 1 Bne schematrsche Darstelking einer 
nach dem erfindungsgem£0en Verfahren arbeiten- 
den KunststoffverarbeHungsanlage fm Zustand 

66 nach einem ersten Verfahrensschritt 

Fig. 2 eine schematische Darstellung der 
Anlags gemMD Fig. 1 im Zustand nach einem zwei- 
ten Verfahrensschritt, und 
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Fig- 3 einen Schnitt durch ein von der Anla- 
ge gema/3 Rg. 1 und 2 herg st llten F rmteil. 

Die In Rgur 1 mit zehn bezeichnete Kunststoff- 
verarbeitungsanlage umfaBt eine Kunststoffspritz- 
gieBmaschine 10a, ein zwefteiliges Werkzeug 16 
und ein Gasdrucksystem 13 mit Gastanks 13a, 13b 
fOr ein in ertes Druckgas, z. B. Stickstoff, das unter 
hohem Druck bis 1000 bar und mehr stehen kann. 
An Ihrem Austrtttsende weist die SprrbgieSmaschi- 
ne 10a einen Dosierkopf 11 auf. der Ober eine 
hydraullsche Antriebsvorrichtung gesteuert wird. 

Die Gastanks 13a, 13b sind mit Druckspeichem 
14, 15 verbunden, die von einer Pumpe 13c mit 
verstellbarem Volumen geladen werden. In dem 
Druckladekreis beflndet sich ein Proportionalventil 

17, welches eine vom Druck der austretenden 
Kunststoffmasse abhSftglge Steuerung des Gas- 
drucks in einer GaszufOhrung 19 ermSgBcht. Die 
GaszufOhrung 18 fQhrt zu einem Gasverschtuflventil 

18, welches in dem Werkzeug 16 eingebaut ist. 
Das Gasverschliiflventil 18 mOndet direkt tn 

den Formhohlraum 16a des Werkzeugs 16. Der 
Dosierkopf 11 mOndet in einen AngufikanaJ 16b 
des Werkzeugs 16. 

Das In der KunststorfsprttzgleJBrnaschfne 10a 
plastifizierte Kunststoffmaterial wird Ober den An- 
guflkanal 16b solange dem Formhohlraum 16a des 
Werkzeugs 16 zugefuhrt, bis der Formhohlraum 
16a vollstSndlg nut plastifizierter Kunststoffmasse 
gefOlrt 1st (Zustand gemSB Bg. 1). WShrend dieses 
FOIIvorganges kann durch Zufuhr von Druckgas mit 
nfedrigem Druck von beisplelsweise 10 bis 50 bar 
Ober das - eigentlich fQr sp&tere Zwecke vorgese- 
hene - Gasventil 18 ein "Gasgegendruck" in dem 
Formhohlraum 16a aufgebaut werden, falls der 
Formhohlraum 16a wie im dargestelften Beispiels- 
falla einen Abschnitt I6d mit grower Breitenabmes- 
sung aufweist Infblge des "Gasgegendrucks" wird 
ein kUnstficher FDllwiderstand erzeugt, der eine 
noch bessere Oberflachenquafitat des Formtells 
zur Folge hat Nach Errelchen eines vorgegebenen 
Gasgegen drucks wird der Druck bei zunehmender 
FOIhing des Formhohlraums 16a auf einem kon- 
stanten Wert gehalten, bis eine vollstSndige FOI- 
hing erfolgt ist 

Nach erfolgter, voItetSndtger FQIlung des Form- 
hohlraums 16a wird Ober das Gasventil 18 ein 
Druckgas mH hohem Druck von belsplefswefse 50 
bis. 400 bar in den Formhohlraum 16a geleitet, 
wodurch das noch nicht erstarrte Kunststoffmaterial 
im Kernberelch des Abschnitts 16d in Richtung 
Angutfkanal 16b und damrt aus dem Werkzeug 16 
verdrfingt wird. Ober den AnguSkanal 16b gelangt 
das verdrangte Kunststoffmaterial zurUck in die 
Spritzgi /Jmaschtne 10a wo s im plastifizierten 
Zustand gehalten und bei der nSchsten FQUung 
des Werkzeugs 16 verwendet wird. Bel dem RDck- 
ftul des verdringten Kunststoffrnatertals wird die 



nicht dargestellte Plastrflzierscrmecke der Kurtst- 
stoffsprftzgieBmaschine 10a zurOckgedrOckt. Die 
Verdringung von Material im Kern der eingefUltten 
Kunststoffmasse durch das Druckgas erfolgt solan- 

* ge, bis sich die sich ausbildende Gasbtase 20 (Fig. 
2) bis zum Anguflkanal 16b des Werkzeugs 16 
ausgedehnt hat und dabei die zurUckgedrOckte Pla- 
stifeierschnecke der Sprttzglefimaschlne 10a an ei- 
ner defioierten Stellung angelangt ist Bet Erreichen 

70 dieser Stellung wird der weitere MasserOckfluS 
durch SchDeden einer nicht nSher dargestellten 
VerschluSdUse im Dosierkopf 11 unterbunden. Bet 
weiterer ZufOhrung von Druckgas baut sich In der 
Gasblase 20 ein erh5hter Gasdruck auf, der die 

is Formteilwandung des Abschnitts 16d wShrend der 
sich anschBetenden AbkfJhlung des Kunststoffma- 
tertals gegen die Wandung des Formhohlraums 
16a profit Nach erfolgter AbkOhlung wird das 
Druckgas aus der Gasblase 20 En die Druckspef- 

20 cher 14, 15 zurQckgefOhrt und dann das fertige, in 
Rgur 3 gezeigte Formteil 21 entformt. Dor in Fig. 3 
gestrichett angedeutete AnguB des Formtells 21 
wird spater von dem Formteil 21 abgetrermt 

25 

Anspnjche 

Verfahren zum HerstefJen von sprltzgegosse- 
nen Formtellen aus Kunststoffmaterial, welche zu- 
so mrndest in einem Teibereich hohl ausgebildet sind, 
bei dem 

- in eine SprftzgleBform ptasHfiziertes Kunststoffma- 
terial und ein Druckgas elngebracht werden; 

- das Druckgas nach erfolgter Ausblldung des 
35 Hohlraums in dem Teilbereich und AbkOhlung des 

Formteiis aus dem Formteil abgelassen wird, und 

- das Formteil entformt wird, 

dadurch gekennzelchnet, da£ zunflchst die 
Sprttzgiefform volistSndig mit Kunststoffmaterial 

40 geffJIlt wfrd und daJJ danach das Druckgas in den 
zu bildenden Hohlraum unter gletehzeitJger Ver- 
drdngung des den Hohlraum ausfOllenden Kunst- 
stoffmaterials eingepresst wird, wobei das ver- 
drSngte Kunststoffmaterial aus der Spritzgieflform 

45 entfemt wird. 
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